Dal momento che il prodotto
vino lascia la cantina sfugge al
controllo dell’enologo ed &
possibile che venga conservato
nelle situazioni piti disparate,
da cantine fresche e buie agli
scaffali dei supermercati, attra-
versando magari lunghi viaggi
in container ad elevate tempe-
rature. Di certo non ¢ la situa-
zione ideale per un prodotto di
origine biologica, quindi sog-
getto a variazioni nel tempo,
fortemente vincolate alle con-
dizioni di conservazione. Alla
luce di cid & necessario che il
tecnico assuma tutte le precau-
zioni necessarie affinché il vino
possa sopportare al meglio o-
ghi situazione, e si mantenga
stabile sotto tutti i punt di vi-
sta, preservando il piti possibi-
le le proprie caratteristiche
sensoriali.

A tal fine, prima di procedere
all'imbottigliamento sono ne-
cessari una serie di controlli a-
nalitici che diano garanzia di
stabilita a livello chimico, fisico
e microbiologico.

Controlli analitici prece-
denti Pimbottigliamento. A-
nalysi di base: grado alcolico e-
satto (anche in relazione all’in-
dicazione in etichetta), acidita
totale e pH, biossido di zolfo
totale e libero (per program-
mare il dosaggio all'imbotti-
gliamento).

Stabilitd tartarica: la formazio-
ne di cristalli di bitartrato di
potassio & la principale causa
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di formazione di deposito al-
Pinterno della bottiglia. Nono-
stante si sia provveduto alla
stabilizzazione, una verifica
prima dell’imbottigliamento &
opportuna, specie qualora si
sia proceduto a un taglio se-
guente la stabilizzazione (prad-
ca possibilmente da evitare,
dato che la stabilitd & un para-
metro alquanto aleatorio e dif-
ficile da raggiungere, per cui il
risultato di taglio fra due vini,
anche se entrambi stabili, non
& certo che lo sia altrettanto).

Stabilita microbica: le alterazio-
ni microbiche rappresentano
una problematica da non sot-
tovalutare, specie negli ultimi
anni, quando la presenza degli
etilfenoli (dovuti al metaboli-
smo di un lievito appartenente
al genere Brettanomyces) ha
conosciuto 'onore delle crona-
che, oltre a essere oggetto di
studio e ricerca tuttora impor-
tante nel campo enologico.
Dotarsi di un buon microsco-
pio non ¢& assolutamente super-
fluo dato che in molti casi po-
trebbe rilevare una instabilita
della quale I'analisi chimica o
sensoriale mostrerebbe solo
Peffetto. T controlli microbio-
logici, utili su tutte le partite di
vino, si rendono assolutamente
obbligatori sui prodotti con re-
siduo zuccherino (es. Moscato,
Prosecco, Brachetto) perché
naturalmente pili soggetti a in-
stabilitd biologica. Su tali vini
deve essere inoltre eseguita u-
na conta microbica anche su

di Simone Lavezzaro,
Riccardo Castaldi

E UNADELLE
FASI PIU
DELICATE

DEL GICLO
PRODUTTIVO,
TRATTANDOS)
DELLULTIVO
MOMENTO
NCUIL
TECNICO PUO
INTERVENIRE
SUL VINO
PRIVA CHE
ESSO VENGA
CONFEZIONATO
E RAGGIUNGA IL
CONSUMATORE

f

N1 - LA SCIACQUATURA DELLE BOTTIGLG

Le bottiglie anche se nuove possono presentare al loro intern
polvere di vetro e residui di solfato di sodio impiegato nei trattamenti
per ridurre gli attriti tra vetro e vetro, percio potrebbe essere
necessario un risciacquo pfima del riempimento. Esso é realizzabjie
da macchine di diversa concezione, la cui velocita di avanzamento &
sincronizzata con le riempitrici. A volte I'acqua puo essere
accompagnata da ozonizzazioni {effettuate con Os) oppure
addizionata di biossido di zolfo per una migliore sanitizzazione. I|
tempo di permanenza della bottiglia sulla giostra & inversamente

proporzionale alla velogita.

Per migliorare I'efficienza del trattamento, alcune macchine mode! e
pongono la bottiglia in forte rotaziene prima di arrestarta
bruscamente. Il liquido all'interno contunua a ructare per inegzia
favorendo non solo la pulizia ma anche lo svuotamento.
L"asciugatura del contenitore pud avvenire anche atiraverso.una
corrente d'aria calda che investe lo stesso dopo il risciacquo. Una
serie di telecamere ad alta risoluzione possono monitorare il
processo e segnalare eventuali residui all'interno della bottiglia.

un campione di bottiglie per
verificare I'effetto della micro-
filtrazione (per I’Asti sono ad
esempio tollerate fino a 20 cel-
lule di lievito per bottiglia).

Preparazione del vino all’im-
bottigliamento. I certificati a-
nalitici daranno risposte relati-
ve alla stabilitd e ai principali
parametri di interesse che, se
rispondenti alle aspettative,
consentiranno di procedere al-
Pimbottigliamento. Ovviamen-
te, non prima di aver dosato il
biossido di zolfo. Le proprieta
conservative di questo princi-
pio attivo sono conosciute dal-
Pintera industria alimentare,
che non pud prescindere da un
suo razionale utilizzo in virth
dell’intrinseco potere antiossi-
dante e antimicrobico. Negli
ultimi anni, per una maggior
salvaguardia della salute del
consumatore, si sta giustamen-
te cercando di ridurre al mini-
mo il suo utilizzo ma, a oggi, &
molto difficile commercializza-
re un vino esente da SO2.

Nella sua addizione, & impor-
tante considerare che I'effetto
antimicrobico & svolto solo da
una piccola frazione del totale
chiamata “frazione molecola-
re”, la quale dipende dalla
quantita di molecole in grado
di legarsi alla SO2 (acetaldeide,
zuccheri ecc.) sottraendola alla
propria attivita e dal pH del vi-
no {quanto pid & basso, tanto
maggiore sard la frazione di
biossido di zolfo attivo). Tale

frazione & calcolabile’seguendo
la legge di azione di massa, op-
pure affidandosi ad apposite
tabelle che tengono conto an-
che del grado alcolico.

Un buon aiuto al biossido di
zolfo pud essere fornito dal-
I'impiego di un antibatterico di
recente introduzione: il lisozi-
ma. Esso & un polipeptide in
grado di aggredire la parete
cellulare dei batteri lattici, cau-
sandone lo sfaldamento dello
scheletro strutturale e predi-
sponendo la cellula alla [isi o-
smotica. La sua azione & co-
mungque limitata nel tempo ol-
tre a non avere effetto su lieviti
e batteri acetici, per cui in nes-
sun caso puod sostitiire la SO2,
pur presentando un valido
supporto nella stabilizzazione
microbica (Gerland e Bells-
chioma, 2006).

. Oltre all’impiego del biossido

di zolfo, per prevenire indesi-
derate alterazioni microbiche
si ricorre alla filtrazione sterile,
oggi necessariamente obbliga-
toria per vini con residuo zuc-
cherino. In enologia viene con-
siderata tale quando il prodot-
to attraversa membrane con u-
na porosita non superiore a
0,45 micron, dato che, al pH
del vino, non vi sono forme mi-
crobiche che possono provo-
care alterazioni piti piccole di
tale porositd. A onor del vero,
siccome le cellule hanno forma
e dimensioni variabili, potreb-
be accadere che una piccolissi-
ma frazione di batteri apparte-
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nenti alla specie Oenococcus
oeni o le spore pil piccole di
lievito attraversino la membra-
na filtrante. Esse comunque
non sarebbero in concentra-
zione sufficiente per poter ori-
ginare alcun tipo di processo
microbico, anche per linibi-
zione dovuta al biossido di
zolfo presente in bottiglia.
Uno strumento di sicura effi-
cacia, molto utilizzato in passa-
to nella stabilizzazione micro-
bica & I'alta temperatura in gra-
do di inibire la vitalitd dei mi-
crorganismi (pastorizzazione e
imbottigliamento a caldo); og-
gi il ricorso a questa tecnica &
meno frequente perché non
sempre consente di rispettare
le caratteristiche organoletti-
che del vino e, soprattutto,
perché viene vantaggiosamen-
te sostituita dalla filtrazione
con cartugce microporose.

Le fonti di inquinamento a val-
le della filtrazione, prima che la
bottiglia venga chiusa, sono di-
verse e vanno monitorate €
prevenute con la massima at-
tenzione. Ad iniziare dal lavag-
gio delle bottiglie (box 1), dove
Pacqua pud facilmente veicola-
re microrganismi, per cui deve
essere necessariamente filtrata
con membrane della porosita
di 0,22 micron (Parods, 1998).
Altro punto critico dove i mi-
crorganismi -possono annidarsi
¢ la riempitrice, e in particolare
i beccucci della stessa. Per tale
motivo, prima di ogni imbotti-
gliamento non solo si deve pro-
cedere a.un lavaggio accurato
ma, soprattutto per vini con re-
siduo zuccherino, & d’obbligo
la sterilizzazione con vapore.

Sanificazione della linea di
imbottigliamento. Per quanto
detto relativamente alle possi-
bili alterazioni microbiche & in-
dispensabile una perfetta igie-
ne di cantina e in particolare
della linea di imbottigliamento:
dalle ultime cartucce filtrant
sino alla riempitrice, con spe-
ciale attenzione a raccordi, val-
vole, rubinetti, tubazioni (in
particolare le curve), spesso
punti difficili da raggiungere
durante il lavaggio e percio
maggiormente a rischio.

Oltre ad acqua in abbondanza,
fra i sanitizzanti pit utilizzad
ed efficaci v'& 'acido peraceti-
co. Esso & un forte ossidante
che, per quanto instabile, risul-
ta molto efficace contro lieviti,
batteri, muffe e virus. Inoltre si

dimostra facile da eliminare

mediante risciacquo con ac-
qua, dato che non deve assolu-
tamente residuare andando a
contatto col vino, non solo per
la capacita di ossidare, ma per-
ché ricco di acido acetico
(17%) (Delfinz, 1995). Questo
antisettico & molto usato anche
per conservare fino a diversi
giorni le cartucce filtranti tra
un imbottigliamento e I'altro.
Prima di ogni imbottigliamen-
to dopo un abbondante ri-
sciacquo dello stesso con ac-
qua a perdere, si deve procede-
re alla sterilizzazione della li-
nea, dalle membrane filtranti
alla riempitrice, con 'utilizzo
del vapore acqueo. Il tratto
pud considerasi sterile dopo
che il vapore fluisce continuati-
vamente dai becchi della riem-
pitrice per almeno 20 minuti.
A questo punto il vino e la li-
nea sono pronti per I'immissio-
ne in bottiglia

Riempimento. Le macchine
preposte all'introduzione del
vino negli appositi contenitori
si possono dividere sostanzial-
mente in 3 tipi: riempitrici vo-
lumetriche, a livello e continue.
Le prime immettono nel con-
tenitore un volume preciso di
liquido, ma risultano poco uti-
lizzate nell'industria enologica
perché possono causare anche
notevoli differenze di livello
dato che le bottiglie presenta-
no irregolarita di volume anche
dell'1,5% (Morando e Taretio,
1990). Esse trovano invece ap-

plicazione nel riempimento di

contenitori deformabili (bag in
box), percid negli ultimi anni il
loro utilizzo ha conosciuto un
certo incremento.

Le riempitrici a livello, nelle lo-
ro diverse variabili, sono le piti
utilizzate, giacché consentono
di avere uno spazio vuoto co-

stante fra liquido e tappo. Co-

me vi & la possibilita di creare il
vuoto nella bottiglia oppure sa-
turare la stessa con gas inerti in
modo da prevenire le ossida-
zioni.

Una variante importante di
queste macchine & rappresen-
tata dalle riempitrici isobaro-
metriche a contropressione, a-
datte all’imbottigliamento di
vini frizzanti e spumanti. Esse,
prima dell’introduzione del vi-
no, creano una pressione in
bottiglia pari a quella presente
in campana, in modo da evita-
re perdite di CO? e la forma-

zione di una eccessiva schiuma

dovuta alla differenza di pres-

sione, che renderebbe impossi-
bile il riempimento.

Come in molti settori dell’in-
dustria enologica, i sistemi elet-
tronici stanno sempre pitt sop-
piantando quelli tradizionali
meccanici. Un esempio appli-
cato all'imbottigliamento & il
controllo dei rubinetti di riem-
pimento attraverso valvole e-
lettropneumatiche che, colle-
gate ad apposito software, pos-
sono essere gestite separata-
mente modificando tutte le fa-
si del processo di riempimento
secondo le proprie esigenze. I
vantaggi immediati rispetto ai
sistemi di livellamento tradi-
zionali (meccanici) consistono
nell’aumento della velocita di
produzione oltre alla maggior
flessibilita rispetto a prodotti e
contenitori con caratteristiche
diverse.

Infine le riempitrici continue
sono macchine utilizzate per i
brik, dove il nastro in poliac-
coppiato, gia completo di per-
sonalizzazione grafica, forma
un tubo all'interno del quale si
deposita il vino, prima di esse-
re opportunamente tagliato e
saldato. Operando in questa
maniera, senza spazio di testa
(o con uno spazio di testa mi-
nimo, esclusivamente per evi-
tare la fuoriuscita di gocce di
prodotto in fase di apertura
del contenitore), si ha un con-
tatto minimo del vino con ['os-
sigeno.

Tappatura. Avviene con mac-
chine diverse a seconda del ti-
po di chiusura. Per il tappo ra-
so (sia in sughero che in silico-
ne), esso raggiunge il collo del-
la bottiglia per caduta, prima
di venire compresso a mezzo di
ganasce e spinto nel contenito-
re con un pistone. Molto simi-
le il funzionamento per il tap-
po a fungo utilizzato nei vini
frizzanti e spumanti, dove perd
la chiusura, data la maggior re-
sistenza e dimensione, entra
nella bottiglia solo in parte, per
venire poi ancorata con la gab-
bietta.

1l tappo a vite invece viene po-
sto sul collo della bottiglia e
plasmato al filetto dello stesso

‘con una apposita testata gire-

vole. Quest’ultima deve essere
accuratamente messa a punto
in funzione del tipo di capsula
per assicurare la necessaria te-
nuta.

Esistono poi tappatrici per
chiusure a corona (utilizzate
per produrre vini spumanti
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metodo Classico, prima della
rifermentazione) e per tappi a
pressione (in sughero e polieti-
lene a forma di fungo).

Da diversi anni, nell’ottica di
un miglior rispetto della qua-
lita, le tappatrici possono ope-
rare aggiungendo gas inerti
che sostituiscano I'ossigeno
nello spazio di testa, oppure a-
spirando lo stesso creando un
vuoto prima dell'immissione
del tappo.

Le moderne linee e linfor-
matica. L'informatica dedicata
alla cantina vede nella linea di
imbottigliamento una delle pi
immediate e funzionali appli-
cazioni. Lelettronica e il com-
puter nella gestione di una li-
nea, specie se di grandi dimen-
sioni, tisulta di fondamentale
importanza, anche se ha impie-
gato non poco tempo per rag-
giungere elevati livelli di utiliz-
zo0 e praticitd. Cio detiva dal
fatto che ogni cantina necessi-
terebbe di programmi specia-
lizzati per la gestione dell’im-
bottigliamento, in funzione di
un’infinitd di parametri. Que-
sto causa costi esagerati nel-
limpostazione dei sistemi
informatici, che solo ultima-
mente stanno sempre pitl evol-
vendosi verso programmi a-
perti e modificabili, in grado di
abbracciare ogni casistica e
percio divenendo anche ‘piu
abbordabili per le tasche dei
produttori di vino.

I sistemi informatici permetto-
no di valutare la reale efficien-
za della linea di imbottiglia-
mento, il regime di funziona-
mento di ogni singola macchi-
na e programmare un ciclo di
interventi e manutenzione di
ogni stazione, in modo da pre-
venire danni e guasti inaspetta-
ti (Berta, 2007).

Grazie a sensori di rilevamen-
to e all’utilizzo dell'informati-
ca le diverse macchine che
compongono la linea sono or-
mai in grado di comunicare fra
loro, il che portera in un futu-
ro non troppo lontano ad una
gestione completamente auto-
matica della velocita che ogni
attrezzo potrd regolare auto-
nomamente, momento dopo
momento, adeguandosi alle al-
tre macchine.

La gestione informatica sia dei
programmi di imbottigliamen-
to che di amministrazione
commerciale ha dato un note-
vole input al concetto di trac-
ciabilita e rintracciabilita.
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